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Paten tanspruche 



1 .) 

Verfahren zur Herstellung von Leichtbetonplatten , dadurch 
gekennzeichnet , dafi Leichtbeton, ggf. unter Zusatz von Zu- 
schlagen, in eine mit entsprechender Armierung versehene 
Matrize eingebracht und mit Drucken von 15 bis 20 at. verpresst 
wird . 

2 .) 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Pressdruck vorzugsweise 18 bis 20 at. betragt . 
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Verfahren zur Herstellung von Leichtbetonplatten 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Leichtbetonplatten. 

Schwerbetonplatten wie beispielsweise Geweg- Oder Gartenplatten 
werden seit langem bei der Herstellung gepresst, da durch die Pressung 
eine moglichst homogene Materialvermischung erreicht werden kann. 

Im Gegensatz dazu werden bis heute hin Leichtbetonplatten ohne Druck- 
anwendung f ertiggestellt , da man bei Druckanwendung bei diesen 
Materialen Gefahr lauft, daB das innere Gefuge der Materialien wie 
beispielsweise Blahton zerstort wird und die Platten zu Rissen und 
Sprungen neigen. Leichtbetonplatten werden heute aber im zumehmenden 
Masse verwendet, insbesondere bei der Fertigteilbauweise wie sie 
beispielsweise in der Pat entanme Idling P 30 18 274.4 beschrieben wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein schnelles und 
kostengiinstiges Verfahren zur Herstellung von Leichtbetonplatten 
unter Druckanwendung zu entwickeln. 

Zur Losung der Aufgabe wird ein Verfahren zur Herstellung von Leicht- 
betonplatten vorgeschlagen , bei dem Leichtbeton, ggf . unter Zusatz 

von Zuschlagen, in eine mit einer entsprechenden Armierung versehenen 

. 

Matrize eingebracht und mit etwa 15 bis 25, insbesondere 18 bis 20 at. 
verpresst wird. 

Uberraschenderweise hat sich herausgestellt , daB sich auch Leicht- 
betonplatten unter Druckanwendung herstellen lassen, wenn ein bestimmter 
Druckbereich eingehalten wird und wenn der Leichbeton, je nach Art 
des Ausgangsmaterials, ggf. mit Zuschlagen versetzt wird, urn eine 
Zerstorung des inneren Gefuges durch die Verpressung zu verhindern. 

Als Zuschlage bei Betonplatten auf Blahtonbasis eignen sich beispiels- 
weise feines Strohh&cksel, Torfmull oder Polystyrolgranulat . 
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Bei der Herstellung der Platten werden in die Matrize die den 
statischen Erfordemiseen entsprechenden Armierungen eingelegt. 

Die Zufiihrung des Betons erfolgt Ober einen FQlltrichter , wobei 
der Trichterauslauf unmittelbar uber einen Schlitten gefiihrt 
wird und den AbschluB bildet. Der Trichter selbst wird ein 
Getriebemotor und eine Zahnstange hin- und herbewegt und garantiert 
die voile Befullung der Form. Nach dem Fullen wird der Schlitten 
mit der Matrize durch zwei Druckzylinder unter die Presse ge- 
schoben. Der Trichter bleibt dabei durch den Schlitten abgedeckt. 

Die Verpressung kann beispielsweise je Platte mit funf Presszylindern 
mit 50 Tonnen erfolgen. Dies entspricht Werten von etwa 18 bis 20 at. . 
Nach dem Verpressen wird der Schlitten wieder zuruckge schoben und 
die Matrize urn die Plattenstarke angehoben, um ein mafigerechtes 
AusstoBen der Platte zu ermoglichen. Nach dem AusstoBen Gbernimmt 
der Auswerfer den weiteren Transport auf die Plattenablage , wobei 
die Platte von der Matrize gelost wird. Die fertigen Platten konnen 
beispielsweise zu jeweils 10 mit zwei Stahlb&ndern zu einem Block 
verbunden und in ublicher Weise, beispielsweise durch einen Gabel- 
stabler, zum Lagerplatz gebracht werden. 

Die besonderen Vorzuge des erfindungsgemassen Verfahrens bestehen 
darin, daB durch die hohe Pressung die MaBgenauigkeit und die 
Materialstruktur so verbessert werden, daB die Beanspruchbarkeit 
trotz niedrigerem Gewicht erhoht und die Warmedehnung gesenkt wird. 
Durch die Verwendung von markttiblichen Tragern und Blechen wird die 
sonst notwenige und ubliche mechanische Bearbeitung weitgehend 
vermieden. Durch die automatischen Arbeitsablauf , der fur einen 
Hers tel lungs vor gang nur etwa 50 Sekunden von dem Einlegen der 
- Armierung bis zur Sduberung des Schlitten von Hand beansprucht, 
wird eine Verbilligung des Produktes erreicht. 

FCLr die Durchfdhrung des Verfahrens konnen marktubliche Be ton - 
trichter, Matrizen, Schlitten und Presszylinder und Auswerfer 
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Anwendung finden. 

Das Verfahren wird im folgenden anhand der Zeichnung naher erlciutert 

Der Leichtbeton flies st durch den Betontrichter 1 in die Matrize 2 , 
die mit entsprechenden Armierungen belegt wurde. Nach dem Fullen 
wird die Matrize 2 auf den Schlitten 3 zur Pressanlage 4 befordert, 
wo die Verpressung durch Presszylinder mit einem Gesamtdruclc von 
etwa 15 bis 25 at, erfolgt. Nach dem Press vorgang wird der Schlitten 
wird der Schlitten wieder zurdckgeschoben und die Matrize angehoben . 
Der Auswerfer 5 sorgt fur das Auslosen der Platte von der Matrize. 
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